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BASIC- ABSTRACT: 

Fine cuts are produced in the tread of a tyre by placing cutters between the 
outer periphery of the unformed tyre and the outer radial edge of the 
carcass, viz. belt layer, during closing of the vulcanising mould and/or 
swelling of the material. When the mould is opened, the tread rubber is cut 
radially outward. 

Pref . the cutters (3) are fitted between the ribs (2) of the outer mould (1) 
which form the tyre tread. Pref. they are wires or thin blades with or 
without cut-outs and are buried in the rubber during vulcanising. When the 
mould is opened the cuts are produced by the cutting edge (4) as the cutters 
are withdrawn out of the rubber. The cuts are pref. of virtually zero width 
at the surface, can be flat or wavy and can be wider at the base. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

@ Verfahren zur Herstellung eines Reifens mit einer Laufflache mit Feineinschnitten 

<§) Die Erfindung betriffi ein Verfahren und eine Vulkanisier- 
form zur Herstellung eines Reifens mit einer Laufflache mit 
Feineinschnitten sowie einen mit dem Verfahren hergesteli- 
ten Reifen. 

Um Felneinschnitte in die Laufflache eines Reifens einzu- 

bringen, die eine Verbesserung des Fahrverhaltens beson- 

ders auf nasser und winterlicher Fahrbahn ermoglichen, wird 

vorgeschlagen, dad wShrend des SchlleSens der Vulkani- 

sierform und/oder der Bombage des Reifenroh lings 

Schneldwerkzeuge in einer Position zwischen der radial 

aufieren Seite der Rohiingsperipherie und der radial SuBeren 

Seite der Karkasse bzw. den Giirtellagen des Rohlings 

angeordnet werden, und da& zumindest erhebliche Teile der 

Feineinschnitte wahrend des Offnens der Vulkanisations- 
m form durch Schneiden des Lauffiachengummis von vorbe- 
f zeichneter Position her nach im wesentlichen radial aufcen 

erzeugt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vulka- 
nisierform zur Herstellung eines Reifens mit einer Lauf- 
fliche mit Feineinschnitten sowie einen mit dem Verfah- 5 
ren hergestellten Reifen. 

Bisher werden i.allg. Feineinschnitte (Lamellen) in die 
Lauf f lache von Reifen eingebracht, indem diese mit dem 
Profil in der Vulkanisierform eingeformt werden. Dazu 
werden Lamellenformen, die meist aus Blech bestehen, 10 
in dem die Reifenlaufflache abformenden Teil der Vul- 
kanisierform angebracht Nach dem Entformen entste- 
hen dann Feineinschnitte, die eine Schnittbreite von et- 
wa 0,5 mm bis 1 mm aufweisen. Die Feineinschnitte ha- 
ben die Aufgabe, durch Kantenbildung eine mdglichst 15 
gute Haftung des Reifens vor allem auf nasser und win- 
terlicher Fahrbahn zu gewahrleisten. 

Es sind auch Feineinschnitte bekannt, die zum Lamel- 
lengrund hin breiter werden (EP 0540340 A2). 

Durch die herstellungsbedingte Breite (ca. 0,5 mm— 20 
1 mm) der herkommlichen Feineinschnitte wird jedoch 
die Kontaktflache des Positiyanteils des Profils zur 
Fahrbahn verringert, was einen verminderten Griff des 
Reifens besonders auf nassen und winterlichen StraBen 
mit sich bringt AuBerdem setzen die Feineinschnitte 25 
des Standes der Technik aufgrund ihrer Breite die Pro- 
filklotzsteifigkeit herab, was sich nachteiiig bezttglich 
der Haftung besonders auf trockener StraBe auswirkt. 

Um die gezeigten Nachteiie auszuraumen, liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, Feineinschnitte in die 30 
Laufflache eines Reifens verfahrenstechnisch einzubrin- 
gen, die eine Verbesserung des Fahrverhaltens ermdgli- 
chen. 

Gelost wird diese Aufgabe dadurch, daB wahrend des 
SchlieBens der Vulkanisationsform und/oder der Bom- 35 
bage des Reifenrohlings Schneidwerkzeuge in einer Po- 
sition zwischen der radial auBeren Seite der Rohlingspe- 
ripherie und der radial auBeren Seite der Karkasse bzw. 
den Gurtellagen des Rohlings eingebracht wurden, und 
daB zumindest erhebliche Teile der Feineinschnitte 40 
wahrend des Offnens der Vulkanisationsform durch 
Schneiden des Lauff lachengummis von vorbezetchneter 
Position her nach im wesentlichen radial auBen erzeugt 
werden. 

Das Laufflachenprofil eines Reifens wird i.allg. wah- 45 
rend der Vulkanisation eingepragt. Zur Vuikanisation 
wird der Rohling in die Vulkanisierform gelegt Diese 
enthalt mehrere Radialsegmente, deren Gesamtheit die 
Abformung des Laufflachenprofils bewirkt. Ober den 
gesamten Umfang der Vulkanisierform kdnnen die er- 50 
findungsgemaBen Schneidwerkzeuge angebracht wer- 
den. Diese zeichnen sich dadurch aus, daB sie eine oder 
mehrere Schnittkanten aufweisen, die zum Boden (ra- 
dial innere Seite) der Radialsegmente der Vulkanisier- 
form hinzeigen. Es ist auch mdglich, daB das Schneid- 55 
werkzeug ein Draht ist Beim Vulkanisieren flieBt der 
bei den Vuikanisationstemperaturen viskos werdende 
Kautschuk des Rohlings Uber die Schnittkante bzw. 
-kanten des Schneidwerkzeuges hinweg, so daB das 
Schneidwerkzeug mit in das Laufflachenprofil einge- 60 
formt wird. Beim Entformvorgang wird die Vulkanisier- 
form vom vulkanisierten Rohling (Reifen) entfernt und 
damit gleichzeitig auch das Schneidwerkzeug, das sich 
durch den vulkanisierten Kautschuk (Gummi), der beim 
Vulkanisieren Uber die Schnittkante des Schneidwerk- 65 
zeuges geflossen ist, schneidet und somit werden zu- 
mindest erhebliche Teile der Feineinschnitte geschnit- 
ten. 
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Im einfachsten Fall ist durch das erfindungsgemaBe 
Verfahren ein feiner glatter Schnitt mit der Schnittbrei- 
te Null denkbar, der von der radial auBeren Reifenperi- 
pherie bis nahe der radial auBeren Seite der Karkasse 
bzw. GUrtellagen reicht Der Feineinschnitt weist nach 
dem Entformen am Feineinschnittgrund (naheliegenster 
Punkt des Feineinschnitts zur radial auBeren Seite der 
Karkasse bzw. Gurtellagen) das Abbild des Schneid- 
werkzeuges auf. Das bedeutet, daB erhebliche Teile des 
Feineinschnitts in Richtung der radial auBeren Reifen- 
peripheric geschnitten worden sind und der Rest wie bei 
herkommlichen Feineinschnitten eingeformt worden ist 
Prinzipiell ist es mfiglich, Schneidwerkzeuge in mit- 
tengeteilten Vulkanisierformen zu befestigen und damit 
die erfindungsgemaBen Feineinschnitte in Reifenlauffla- 
chen einzubringen. 

Zuriick bleibt eine Reifenlaufflache, die Feinein- 
schnitte aufweist, die eine praktische Schnittbreite Null 
und scharfere Feineinschnittkanten als herkommliche 
besitzen. 

Durch die erzielte Schnittbreite Null wirken diese er- 
findungsgemaBen Feineinschnitte weniger profilklotz- 
steifigkeitsvermindernd als Feineinschnitte aus dem 
Stand der Technik und ermoglichen damit eine verbes- 
serte Haftung des Reifen vorwiegend bei trockener 
StraBe. 

Prinzipiell verbessern scharfere Feineinschnittkanten 
den Griff des Reifens, z. B. auf Eis und Schnee. 

Auf winterlicher Fahrbahn wirken sich Laufflachen- 
profile mit den erfindungsgemaBen Feineinschnitten 
vorteilhaft aus. So konnen aufgrund der geringen 
Schnittbreite bei gleichbleibender Profilklotzsteifigkeit 
mehr Feineinschnitte pro Profilklotz eingebracht wer- 
den. Damit stehen mehr und gleichzeitig scharfere Kan- 
ten zur VerfUgung, die einen guten Griff auf der StraBe, 
vor allem bei winterlichen Bedingungen ermoglicherL 
Aufgrund der geringen Schnittbreite der Feineinschnit- 
te wird, obwohl die Anzahl der Feineinschnitte erhdht 
wurde, die Steifigkeit des Profilklotzes im Vergleich zu 
herkommlichen Profilklotzen mit Feineinschnitten, 
kaum verSndert 

AuBerdem wird durch die erfindungsgemaB herge- 
stellte Feineinschnittbreite eine Erhdhung der Kontakt- 
flache des Reifens zur Fahrbahn erzielt, weil der Nega- 
tivanteil des Profils reduziert ist Gleichzeitig steht fur 
den Abrieb mehr Gummivolumen zur VerfUgung. 

Die Feineinschnitte werden in der Regel mittels 
Schneidwerkzeugen erzeugt, die Lamellenbleche sind 
Dazu muB das Lamellenblech im Unterschied zum 
Stand der Technik so gestaltet sein, daB dieses nicht aus 
durchgehendem Material gefertigt ist, sondern fenster- 
artige Ausnehmungen aufweist, die im wesentlichen bis 
zur radial inneren Seite des Radialsegments der Vulka- 
nisierform reichen. Das Material (z. B. Blech, Spezial- 
stahL Kunststoff, kunststoffbeschichteter Stahl) des er- 
findungsgemaBen Schneidwerkzeuges bzw. Lamellen- 
bleches ist also durchbrochen, das heiBt, daB die eine 
oder mehreren Schnittkanten zur mechanischen Halte- 
rung Uber einen oder mehrere Stege und/oder nahezu 
punktformig mit der Vulkanisierform verbunden sind. 
Die Schneidwerkzeuge bzw. Lamellenbleche bzw. 
Drahte kdnnen in der Art gestaltet sein, daB diese wei- 
lenf6rmig und/oder geradlinig und/oder zur radial au- 
Beren Seite der Karkasse bzw. GUrtels hin verbreitert 
und/oder dicker sind. 

Mit Schneidwerkzeugen, deren Form zur radial auBe- 
ren Seite der Karkasse bzw. der GUrtellagen hin ver- 
breitert und/oder dicker ist, kSnnen Feineinschnitte er- 
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zeugt werden, deren geformter Anteil zum Feinein- 
schnittgrund hin (naheliegenster Punkt des Feinein- 
schnitts zur radial auBeren Seite der Karkasse bzw. 
Gtlrtellagen) verbreitert und/oder dicker ist Die zum 
Grund hin verbreiterten und/oder dicker werdenden 
geformten Anteile der Feineinschnitte wirken bei er- 
folgtem Abrieb einer Versteif ung des Profils entgegen 
und ermoglichen somit eine gezielte Beeinflussung der 
Profilsteifigkeit tiber die gesamte Profiltiefe. 



zeug 3 ist dreiecksfdrmig zwischen den beiden Profilrip- 
pen 2 und der radial inneren Seite des Radialsegmentes 
der Vulkanisierform 1 eingepaBt Damit wird ein Fein- 
einschnitt erzielt, dessen geformter Anteil zum Feinein- 
schnittsgrund hin breiter wird. Zu einem ahnlichen Fein- 
einschnitt gelangt man, wenn der mittelste Steg 5 des 
Schneidwerkzeugs 3 der Fig. 3 nach unten hin (zur 
Schnittkante 4) breiter gestaltet wird. 
Das Schneidwerkzeug 3 ist jeweils so gestaltet, daB 



Moglich sind auch schrfcg zur Radialrichtung verlau- io deren Schnittkante 4 zur radial inneren Seite des Radial 



fende Anordnungen der Schneidwerkzeuge bzw. La 
mellenbieche. Durch Variation der Form und Starke 
(z. B. drahtartig) des Schneidwerkzeuges bzw. Lamel- 
lenbleches lassen sich verschiedene Feineinschnitte er- 



segments der Vulkanisierform 1 hinzeigt, und somit 
wShrend der Vulkanisation des Rohlings die Moglich- 
keit fur den durch die Vulkanisiertemperaturen viskos 
gewordenen Kautschuk des Rohlings gegeben ist, fiber 



zeueen. Es k6nnen auch aus dem Stand der Technik is das Schneidwerkzeug 3 hinwegzulaufea Beim Entfor- 
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bekannte Lamellenbleche verwendet werden, wenn aus 
diesen geeignete erfindungsgemaBe Lamellenbleche 
(mit Schnittkahten) hergestellt werden kcmnen. 
Vorzugsweise werden die Feineinschnitte wie bereits 



mungsvorgang, das heiflt, wenn der Teil der Vulkanisier- 
form, der das Negativ des Laufflachenprofils darstelit 
(Radialsegmente), entfernt wird, schneidet sich das 
Schneidwerkzeug 3 mit seiner Schnittkante 4 durch den 



beschrieben in die profilierte Lauffltche eines Reifens 20 nunmehr vulkanisierten Kautschuk (Gummi) des ent- 



eingebracht Dabei ist es gflnstig, Feineinschnitte in die 
Profilkldtze einer Reifenlauffl&che einzubringen, wobei 
sie in bekannter Weise bevorzugt in Axialrichtung ver- 
laufen kdnnen. 

Prinzipiell ist es auch mdglich in anderen Profilele- 
menten Feineinschnitte nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren zu erzeugen oder soiche Feineinschnitte in 
unprofilierte Reifen und/oder in Vollgummireifen ein- 
zubringen. 



standenen Profilklotzes der Laufflache des Reifens aus 
Richtung der radial auBeren Seite der Karkasse bzw. 
GUrtellage zur radial auBeren Seite der Reifenperiphe- 
rie. 

25 Im Profilklotz der Reifenlaufflache bleibt ein z. B. in 
der Fig. 5 dargestellter scharfer Schnitt (geschnittener 
Feineinschnitt 6) mit einem im Innern des Profilklotzes 8 
des Profils der vulkanisierten Reifenlaufflache dicker 
werdenden Feineinschnittgrund (naheliegenster Punkt 



In jedem Fall entstehen aber Reifen, die Feinein- 30 des Feineinschnitts zur radial auBeren Seite der fCarkas- 
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schnitte besitzen, die nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren eingebracht wurden und die praktische Dik 
keNullaufweisen. 
Diese durch die Erfindung hergestellten Feinein 



se bzw. Gurtellage), was daraufberuht, daB an dieser 
Stelle das Schneidwerkzeug 3 im Kautschuk des Roh- 
lings eingef ormt vorlag (geformter Feineinschnitt 7). 
In der Fig. 6 ist eine Variante der wellenformigen 
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schnitte in Reifenlaufflachen verbessern die eingangs 35 Gestaltung eines geschnittenen Feineinschnitts 6 darge- 



beschriebenen Eigenschaften der zum Stand der Tech 
nik zahlenden Feineinschnitte, da sie uber die gesamte 
Profiltiefe gtinstige Fahreigenschaf ten ermdgitchen. 
Es ist natQrlich auch mdglich, Feineinschnitte in ande 



stellt 

Die Anordnung des Schneidwerkzeuges 3 kann auch 
schrag zur Radialrichtung erfolgen, so daB schrage 
Feineinschnitte zum Feineinschnittgrund hin entstehen, 
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vulkanisierbare Produkte (z. B. Vollgummireifen, 40 wie in der Fig. 7 ersichthch. Damtt konnen auch ricn- 
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Fdrdergurte, Luftfedern) mit dem erfindungsgemaB be- 
schriebenen Verfahren bzw. Vulkanisierform einzubrin- 
gen. 

Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung anhand einer Zeichnung naher er&utert 
Es zeigen in schematischer Darstellung: 
Fig. 1 bis 4 radialer Schnitt durch ein Radialsegment 
einer Vulkanisierform mit zwei Rippen und je einem 
Schneidwerkzeug dazwischen 
Pig. 1 _3 Schnitt in Feineinschnittebene 
Fig, 4 Schnitt auBerhalb der Feineinschnittebene 
Fig. 5 bis 9 Schnitt durch ein Laufflachenprofil eines 
Reifens mit erf indungsgemSBen Feineinschnitten. 

An dem in der Fig, I dargesteilten, das Profil der 
Laufflache eines Reifens abformenden, Radialsegment 55 sierform 



tungsgebundene Feineinschnitte erzeugt werden, wie in 
Fig, 8 ersichthch, die eine gezielte Beeinflussung der 
Klotzsteifigkeit ermdgiichen. 
In der Fig, 9 ist ein Feinschnitt erzeugt worden, des- 
45 sen geformter Anteil 7 zum Feineinschnittgrund hin 
breiter gestaltet wurde. Damit werden Feineinschnitte 
geschaffen, die eine gezielte Beeinflussung der Profil- 
steifigkeit Qber die gesamte Profiltiefe zulassen. 

Es ist natUrlich auch mttglich, verschiedene Feinein- 
schnittformen miteinander zu kornbinieren. 
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Bezugszeichenliste 

1 radial innere Seite des Radialsegments der Vulkani- 



der Vulkanisierform 1 wird das Schneidwerkzeug 3 zwi- 
schen zwei Profilrippen 2 des Radialsegmentes der Vul- 
kanisierform 1 nahezupunktfermig angebracht 
Im Unterschied zur Fig. 1 erfolgte die Befestigung 



2 Profilrippe des Radialsegments der Vulkanisierform 

3 Schneidwerkzeug 

4 Schnittkante des Schneidwerkzeugs 
SStegals Halterung 



im unterscniea zur rig. 1 enoigie uic Ducaugung ^^^ 6 ^^^v^-» & 
des Schneidwerkzeuges 3 in Fig. 2 an der radial inneren so 6 Feineinschnitt (geschnittener Anteil) 



Seite des Radialsegmentes der Vulkanisierform 1 und 
uber Stege 5 so, daB das Schneidwerkzeug 3 fensterarti- 
ge Ausnehmungen aufweist, die bis zur radial inneren 
Seite des Radialsegments der Vulkanisierform 1 reichen. 

Die Fig. 3 zeigt eine weitere AusfUhrungsform des es 
Schneidwerkzeugs 3 mit fensterartigen Ausnehmungen. 

Eine andere M6glichkeit der Gestaltung des Schneid- 
werkzeugs 3 ist in Fig. 4 dargestellt. Das Schneidwerk- 



7 Feineinschnitt (geformter Anteil) 
g Profilklotz des Profils der vulkanisierten Reifenlauffla- 
che 

9 Rille des Reifenprofils 

Patentanspruche 
1. Verfahren zur Herstellung eines Reifens mit ei- 
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